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PATENTE DE INVENCION

por 20 afios

a favor de D. ESTANISLAO BUZZANCA LUCHESSI PALLI, de naciona-
lidad italiana, residente en Barcelona, calle Cdrcega 526, —-
por: “"UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN NUEVO TIPO

DE TAPON-COLADOR PARA ORIFICIOS DE DESAGUE" -- -

MEMORIA DESCRIPTIVA

El procedimiento para la fabricacidn del nuevo tipo de
tapdn-colador para orificios de desagiie,a que se refiere la
presente Memoria Descriptiva, aparte de su evidente novedad,

presenta muchas ventajas que mejoran la calidad del produc~

5 to y abaratan su costo, permitiendo ofrecer al publico un
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tipo nuevo de,tapdn-colador , de calidad inmejorable a
precios reducidisimos.

Es corriente para la fabricacidn de esh clase de ta-
pones o dispositivos, el practicar las operaciones meca-
nicas de embutido, cortadoc y troquelado, de un modo usual
¥y hasta rudimentario, operando sobhre la plancha metélica
en frio, pues hasta la fechaAsélo se conocen fabricados
en metal.

Esto tiene el inconveniente de que la plancha metéli-
ca o del material que sea, ha de experimentar forzosamen-
te los efectos del e stirado propio de todo embutido, lo
que comporta, como es natural, la debilitacidén del mismo
sometido a esfuergzos considerablés, gue obliga a adoptar
gruesos de los que realmente no habria nécesidad tratan-
dose de objetos ligeros, y como cohsecuenciagcn ello es
un motivo que contribuye a elevar dicho costo. Unido es-
to a las operaciones posteriores a que en general se han
de sometér las d istintas piezas qﬁe componen él tapdn pa-
ra su comin unién; como son; ldaduras, remachados/etc.
que en muchos casos‘ gson de complicacidn consid erable, es

indudable que los procedimientos corrientes de febricacidn

Aque se emplean para dicha clase de tapones, no presentan

técnica apropiada alguna nl la eficacia necesaria para ob-
tener un producto barato y de resistencia adecusada.

El procedimiento a gque se refiere la presente lMemoria
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Descriptivé, pregsenta la ventaja de no debilitar el mate-
rial, y permite ser'aplicado tanto para el caso de usar
como material principal la plancha de un metal cualquiera,
como de cualquier otra clase d e materia apropiasda para la
fabricacidn de los tapones-coladores, de que se trata.
Esencialmente consiste en la utilizacidn de plancha del
material elegido (metal, bakelita, pasta o cualguier otro
que sirva para tal objetp) qﬁe se corta por los medios usua-
les en fragmentos de forma apropisda, como por ejemplo,cir-
culares o discos proporcionados al tamafio del tapdn que ha
de dabricarse, cuyos discos o fragmentos se someten a un ta-
ladrado brevio, practicado mediante una faladradora mecani-
ca, a estilo de troquel con espigas para orificios miltiples,
de tal hanera que estos orificios formen grupos iguales en

cantidad y tamafio o bien simples cireculos concéntricos con

el centro del disco que presentara un orificio de mayor dié- .

metro.
Para mejor comprension y a t{tulo de ejemplo, se acompa-
fian lasg figuras de le hoja adjunta, aclarando los conceptos.
La Fig.1 representa el disco taladrado, dispuesto para
ger sometido a las operaciones pos teriores.

La Fig.2 es el mismo disco, una vez pasada la operacidn
de moldeado, con la forma definitiva y visto en corte vef-
tical por el centro.

La Fig.3 representa el melle constituido @e un fleje o
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cinta, al que se le hé dado la forma de doble curvatura re;
presentada en el dibujo.

La FPig.4 es la representacidn de un tapdén congtruido por
egte procedimiento, con una tapadera complementaria scopla-
da, igualmente fabricada.

Asi preparados en la forma expresads los discos ;1—(Fig.1)
se someten a una elevacidn de temperatura adecuada para cada
clase de material segin sus coeficientes fisicos y caiculada
para que pueda experimentar una dilatacidn suficiente que
pwrmita someter después la pieza a un moldeo, a gran presidn,
qie se realizé en una maquina-prensa con molde y contra-mol-
de, pasando los discos, del horno de calentamiento al moldem
con la rapidez necesaria.

Inmediatamente al salir del moldeado, se practica el en-
friamiento rapido por corriente de aire Ffefrigerado, quedan-
do constitufda la parte principal del colador con su forma
definitiva (Pig.2) en que la pieza o disco -2~ presenta el
bombeado -3- con su supe rficie conveia al exterior, un bor-
de de apoyo -4- y el orificio central'—s- ademds de los pe-
queiios orificiog de célado -6=,

Por otra parte se fabrica independientemente un muelle
constituido por una cinta eldstica -7- (Fig.3) que serd de
acero, hierro u otro maferial aplicable y a la que se le ha
dado una doble curvatura como indica la figura, sometiendo

el fleje o cinta a las operaciones de calentamiento y tem-
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plado necesarias para su doblado y curvado, logradas ana-

logamente al disco,por presidn mecdnica, y ademés se le ha
practicado simultaneamente el orifiecio -8- .

Obtenidas ambas piezas se acoplan en forma gue la cinta
o muelle -7- quede unida al disco =1~ por su centro y en
la parte céncava del mismo, mediante-un perno (Fig.4) de
unién o bien un tornillo con tuerca y contra-tuerca o cual-~
quier otro médio, afiadiéndole en su parte superior un asi-
dero cualquiera como por ejemplo'la anilla ~9-.

Por el miémovprOCedimiento se pueden construir simples
tapadéras ~10- como la representada en la Pig.4 que sirvan
para cubrir el tapdn como complemento del mismo, llevando
dichas tapaderas el anillo o asidero -9- que en otro caso

lleva el tapdén-colador.

N o ¢t a

Se reivindica como objeto de la presente Patente de In-
vencidns

1.= Un procedimiento para la fabricacién de un nuevo ti-
po de ta§6n<xﬂador para orificios de desagiie, caracterizado
esencialmente por consistir en la utilizacidn de plancha
del material elegido (metal, bakelita, pasta u cualguier
otro apropiado al objeto) que se corfa por los medios usua-
les en fragmentos de forma apropiada, como por ejemplo,cir-
gulares o de discos propcrcionédos al tamafio del tapdn que

ha de fabricarse, cuyos discos o fragmentos se someten a
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un taladrado previo, practicado mediante una taladradora meca-

nica a estilo de troquel con espigas para orificios miltiples,

‘de tal manera que estos orificios formen grupos iguales en can-

tidad y tamafio o bien simples circulos concéntricos con el cen-—
tro del disco que presentard un orificio de mayor didmetro.

2.- Un procedimiento para la fabricacién de un nuevo tipo de

- tapén-colador para orificios de desaglie, segin reivindicacicdn

1, caracterizado esencialmente porque los discos se someten a
una elevacidn de temperatura,adecuada pare cada clase de mate-
rial segin sus coeficientes fisicos, y calculada para gque pueda
experimenta: una dilatacién gsuficiente que permita someter des-
pués la pieza a un moldeo, a gran presién,que puede realizarse
en una maquins prensa,‘con molde y contra-molde, pasando los
discos, del horno de calentamiento al molde, con la rapidez ne-
cesaria. Inmediatamente al salir del moldeado, se practica el
enfriamiento rédpido por corriente de aire refrigerado, quedan—
do congtituida la parte principal del colador con su forma de-
finitiva, presentando un bombeado con su superficie convexa al
exterior, un borde de apoyo y un orificio central, ademés dev
los pequefios orificios de colado.

3.- Un procedimiento para la fabricacidén de un nuevo tipo

de tapén-colador para orificios de desaglie, segin reivindica-

ciones 1 y 2, caracterizado esencialmente porque, independien-

temente se fabrica un muelle constituido por una cinta elidstica

de acero, hierroc u otro material aplicable y a la que se le da
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- una doble curvatura, sometiendo el fleje o cinta a las operacio-

neg de calentamiento y‘templadO'necesarias para su doblédp ¥y cur-
vado, logradas andlogamente al disco por presidn mecénica,practi-
céndole simulténeamente,un orificioj Obtenidas ambas piezas, se
acoplan_en forma'que la cinta o muelle quede unida al disco por
su cent?o‘ y en. la parte cénca#a del mismo, mediante un perno
de unidn o bieﬁ un tornillo con tuercsa y contra-tuerca o cualquier
otro medio, afiadiéndole en su parte superior un asidero cualquie-
ra como por.ejemplqiuna anilla; permitiendo el mism o procedimien~
to construir simples tapaderas que sirven para cubrir el tapdn
como- complemento del mismo, llevando estas tapaderas el anillo o
asidero que en otro caso lleva el tapon-colador.

| 4.,— UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION Dﬁ UN NUEVO TIPO DE

TAPON COLADOR PARA ORIFICIOS DE DESAGUE

Consta la presente Memoria Descriptiva,de siete hojas folia-
das, mecanografiadas y escritas por una sola cara, acompafiadas
de una hoja de dibujos.

Madrid,a 1 9de Julio de 1944

ESTANISLAO BUZZANCA LUCHESSI PALLI
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